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Procedimento e apparecchiatura per lo stampaggio per presso-fusione 
di rotori elettrici del tipo a gabbia; una prima ed una seconda ta- 
vola (11,12) di supporto rispettivamente per una pluralita di ma- 
trici di stampaggio inferior! <14) , e di una corrispondente plura- 
lity di gruppi di iniezione (13), sono comandate a ruotare in sin- 
cronismo per allineare ciascuna matrice inferiore (14) ed un corri- 
spondente gruppo di iniezione (13) ad una matrice superiore (17) in 
una postazione centrale di iniezione. Ciascun gruppo di iniezione 
(13) comprende un bicchiere di contenimento (19) del metallo fuso 
ed un punzone di spinta (20), impegnabile con un cilindro di coman- 
do in corrispondenza della postazione di iniezione e di una posta- 
zione di rimozione della materozza (48) . Lo sfilamento della mate- 
rozza (48) dalla matrice inferiore (14) e ottenuto mediante un ar- 
retramento del punzone di spinta (20) nel bicchiere di iniezione 
(13) , a cui segue un abbassamento del gruppo di iniezione (13) 
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DESCRIZIONE PER BREVETTO DI INVENZIONE 



Avente titolo: PROCEDIMENTO E APPARECCHIATURA PER LO 
STAMPAGGIO PER PRESSO-FUSIONE DI ROTORI ELETTRICI 
A nome della ditta: 

CANNON S.P.A. 

Con sede in: TREZZANO SUL NAVIGLIO (MI) 
Depositata il: Al n°: 



SFQNDQ DELL 7 INVENZIONE 

La presente invenzione concerne un procedimento 
per lo stampaggio per pressof usione di rotori a gabbia 
per motori elettrici di piccole e medie dimensioni , me- 
diante 1'utilizzo di una pressa verticale; I'' invenzione 
concerne altresi un' apparecchiatura di stampaggio per 
presso-f usione di rotori elettrici operante secondo il 
suddetto procedimento di stampaggio. 

Per motori elettrici di piccole e medie dimensioni 
si intendono motori aventi rotori di diametro compreso 
tra 25 e 200 mm. 
STATQ DELL 7 ARTE 

Motori elettrici di piccole e medie dimensioni so- 
no largamente impiegati in numerosi settori, ad esempio 
nel settore automobilistico per azionare i vari servo- 
meccanismi. 



Ml 2002 A o 02 6 9$j 




Considerati i grandi consumi e la necessita di ri.4- 
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durre o contenere al massimo i costi di produzione, 
l'orientamento attuale e di usare presse orizzontali 
con stampi multipli o a piu matrici. 

Ciascuna matrice di uno stampo e assialmente alli- 
neata ad una corrispondente matrice di uno stampo con- 
trapposto per serrare uno o piu pacchi di lamierini ma- 
gnetici definenti il corpo del rotore. 

Ciascuna matrice presenta una o piu cavita anulari 
che comunicano con corrispondenti cavita anulari 
dell'altra matrice, attraverso cave o fori longitudina- 
li nel pacco di lamierini del rotore, in cui viene i- 
niettato un metallo fuso, ad esempio una lega di allu- 
minio, per formare gii aneili di corto circuito e le 
barre di circolazione della corrente elettrica. 

Le presse orizzontali a stampi multipli consentono 
un'elevata produzione oraria con tempi ciclo relativa- 
mente brevi, ed a costi ritenuti commercialmente accet- 
tabili . 

Ad esempio presse con matrici a 12-14 cavita, per 
la produzione di rotori di diametro 25-35 mm, consento- 
no cicli operativi dell'ordine di 35-40 secondi, il che 
equivale alia produzione di un rotore ogni 2.5-3.3 se- 
condi . 

Tuttavia le presse orizzontali presentano alcuni 
limiti e inconvenienti, quali l'elevato ingombro gene- 
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rale, la presenza di stampi pesanti che creano diffi- 
colta durante la loro sostituzione, i rilevanti costi 
di investimento per 1'acquisto, e difficolta di manu- 
tenzione . 

Inoltre sono richieste forze elevate per la movi- 
mentazione e la chiusura degli stampi, dell'ordine di 
300-600 tonnellate. 

Sono altresi note, ad esempio da US-A-4 , 088 , 178 e 
da US-A-4 , 799, 534 , presse di stampaggio verticali ad 
una sola impronta, che presentano una struttura meno 
ingombrante rispetto alle presse orizzontali, nonche 
spinte minori per la chiusura degli stampi. 

In generale, tali presse comprendono un gruppo di 
iniezione oscillante o mobile orizzontalmente, costi- 
tuito da un bicchiere di contenimento del metallo fuso 
e da un punzone di spinta dello stesso metallo fuso 
nelle cavita di stampaggio; questo tipo di pressa e pe- 
ro penalizzato da una bassa produttivita, con tempi ci- 
clo comparativamente elevati, in particolare nello 
stampaggio di rotori di piccolo e medio diametro. 

Al fine di ovviare in parte a tale inconveniente, 
nei documenti US-A-3, 315, 315 e US-A-3, 866, 666, viene 
suggerito l'uso di una pressa verticale dotata di una 
tavola rotante di supporto per una pluralita di stampi 
e con un unico gruppo di iniezione fisso; benche queste 
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presse consentano di ottenere un modesto grado di aut 
mazione, il loro ciclo operativo risulta ancora com 
rativamente elevato, con scarse capacita produttive 
spetto alle presse orizzontali. 

II documento US-A-5 , 660 , 223 , che rappresenta lo 
stato dell' arte piu vicino, concerne invece una pressa 
verticale di stampaggio comprendente un telaio, una ta- 
vola rotante di supporto per una pluralita di gruppi di 
iniezione angolarmente distanziati tra loro, ed un'uni- 
ca matrice di stampaggio inferiore sovrastante detta 
tavola rotante ed allineata ad una matrice di stampag- 
gio superiore. 

La matrice inferiore insieme con ia matrice supe- 
riore forma un complesso di stampo, il quale viene 
spinto contro un elemento distributore, nonche contro 
il gruppo di iniezione che di volta in volta viene a 
trovarsi in posizione sottostante; sono inoltre previ- 
sti mezzi indicizzati di comando per la tavola rotante, 
portando ciascun gruppo di iniezione tra una postazione 
di ricevimento del metallo fuso e una postazione di i- 
niezione . 

Nella postazione di iniezione e in una postazione 
di scarico della materozza, il punzone di spinta e im- 
pegnabile e disimpegnabile con un rispettivo cilindro 
di attuazione per permettere contemporaneamente di ca- 
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ricare il metallo fuso nel bicchiere di un gruppo di 
iniezione, e di iniettare nello stampo il metallo fuso 
contenuto nel bicchiere dell'altro gruppo di iniezione, 
consentendo inoltre lo scarico di una materozza. 

Una tale pressa pero non consente ancora una si- 
gnificativa riduzione dei tempi del ciclo di stampag- 
gio, in quanto parte delle operazioni necessarie alio 
stampaggio del rotori, in particolare le operazioni di 
pulizia dello stampo, il carico dei lamierini, 
1' iniezione del metallo fuso, l'estrazione del rotore e 
la rimozione della materozza, sono eseguite in tempi 
successivi, con conseguente incremento dei tempi ciclo 
di stampaggio. 

Inoltre tutte le forze di chiusura sono trasmesse 
direttamente sull'asse di rotazione della tavola, indu- 
cendo percio elevate sollecitazioni dovute al momento 
flettente che si viene a creare; tali sollecitazioni 
col tempo possono portare a deformazioni o malfunziona- 
menti della pressa. 

Esiste quindi l'esigenza di migliorare ulterior- 
mente questo tipo di pressa, in modo da ottenere tempi 
ciclo di stampaggio particolarmente ridotti rispetto 
alle presse verticali note, e comparativamente pari o 
inferiori a quelli delle presse orizzontali, in parti- 
colare per quanto riguarda la produzione di rotori di 
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piccole e medie dimensioni. 

Inoltre, vi e l'esigenza di fornire una pressa 
verticale avente elevata ergonomia, in modo che gli o- 
peratori possano essere agevolati durante le normali 
operazioni di stampaggio e durante la manutenzione del- 
la pressa. 

SC0P1 DELI/ 1NVENZ10NE 

Scopo principale della presente invenzione e di 
fornire un'apparecchiatura di stampaggio mediante una 
pressa verticale ed un procedimento di stampaggio per 
presso-fusione di rotori elettrici, che consentano il 
conseguimento di una notevole riduzione dei tempi ciclo 
di produzione rispetto alle presse vert icaii note, non- 
che 1' ottenimento di tempi ciclo estremamente ridotti, 
comparativamente simili o inferiori rispetto a quelli 
delle presse orizzontali. 

Altro scopo della presente invenzione e di fornire 
un'apparecchiatura di stampaggio per presso-fusione di 
rotori elettrici, che presenti una elevata ergonomia, 
in modo da agevolarne l'utilizzo e la manutenzione da 
parte di un operatore. 
BREVE DESCRIZIONE DELL' INVENZIONE 

Una caratteristica principale della presente in- 
venzione e quella di fornire un'apparecchiatura di 
stampaggio a pressa verticale per la presso-fusione di 
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rotori elettrici comprendente una prima tavola rotante 
di supporto per una pluralita di matrici di stampaggio 
inferior! angolarmente distanziate tra loro, ed una se- 
conda tavola di supporto per una corrispondente plura- 
lity di gruppi di iniezione, mobili assialmente rispet- 
to alia stessa tavola di supporto. 

I gruppi di iniezione sono inoltre assialmente al- 
lineabili ad una corrispondente matrice inferiore della 
prima tavola, nonche ad una matrice superiore in corri- 
spondenza di una postazione centrale di iniezione tra- 
mite mezzi di comando indicizzati per far muovere a 
passi in sincronismo le due tavole. 

In particoiare, ciascun gruppo di iniezione e sup- 
portato mobile assialmente rispetto alia seconda tavola 
tra una posizione abbassata ed una posizione sollevata 
in cui viene spinto contro una matrice di stampaggio 
inferiore . 

Benche guesta soluzione consenta di migliorare 
considerevolmente la produttivita delle presse vertica- 
li convenzionali, rendendola competitiva nei confronti 
delle presse orizzontali per lo stampaggio di rotori di 
dimensioni pari o superiori a 200/250 mm, esiste 
l'ulteriore problema di rendere un tale tipo di pressa 
particolarmente idonea per lo stampaggio di rotori di 
piccole e medie dimensioni, ad esempio con diametro 
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compreso tra 25 e 200 mm, rendendo al contempo tal< 




di produttivita . 



pressa competitiva con le presse orizzontali in ter: 




Secondo l'invenzione, questo problema e stato ri^5/\| 
solto mediante un particolare procedimento di stampag- 
gio e di estrazione della materozza e rimozione del ro- 
tore stampato, secondo cui si prevede una rapida rottu- 
ra ed estrazione della materozza mediante il punzone di 
spinta, seguita da un breve e rapido abbassamento del 
bicchiere di iniezione. 

In particolare, secondo un primo aspetto 
dell' invenzione, si e fornito un procedimento per lo 
stampaggio per presso-f usione di rotori elettrici del 
tipo a gabbia, mediante una pressa di stampaggio, ca- 
ratterizzato dal fatto di prevedere: 

- una prima tavola rotante di supporto per una 
pluralita di matrici di stampaggio inferior! angolar- 
mente distanziate tra loro; 

- una seconda tavola rotante di supporto per una 
corrispondente pluralita di gruppi di iniezione, cia- 
scuno dei quali e assialmente allineabile ad una matri- 
ce di stampaggio inferiore in corrispondenza di una po- 
stazione centrale di iniezione comprendente una matrice 
superiore ed una bussola di contenimento del rotore; 

ciascun gruppo di iniezione essendo mobile assial- 
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mente tra una posizione abbassata ed una posizione sol- 
levata contro una matrice inferiore in corrispondenza 
di detta postazione cent.rale di iniezione e comprenden- 
do un bicchiere di contenimento del metallo fuso ed un 
punzone di spinta dello stesso metallo fuso per 
1' iniezione del rotore; 

in cui il bicchiere ed il punzone di ciascun grup- 
po di iniezione sono impegnabili e disimpegnabili sepa- 
ratamente con mezzi di comando, in corrispondenza di 
detta postazione centrale di iniezione; 

il- procedimento comprendendo altresi le fasi di : 

- iniettare una quantita dosata di metallo fuso in 
cave del rotore in detta posizione ailineata di una ma- 
trice inferiore con la matrice superiore, 

- raffreddare la bussola e le matrici inferiori 
mediante circolazione forzata di un fluido di raffred- 
damento e; 

- rimuovere per sfilamento la materozza dalla ma- 
trice inferiore, mediante un primo movimento di arre- 
tramento del punzone del gruppo di iniezione, ed un se- 
condo movimento di abbassamento del bicchiere di inie- 
zione per disimpegnarlo dalla matrice inferiore. 

Secondo un altro aspetto dell' invenzione, viene 
fornita un' apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione di gabbie metalliche di circolazione della cor- 
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rente per rotori elettrici, in cui la gabbia comprende 
una pluralita di barre che si estendono longitudinal- 
mente in cave del rotore, tra anelli estremi di corto 
circuito, che vengono stampati tra una matrice superio- 
re ed una matrice inferiore in corrispondenza di una 
postazione centrale di iniezione, 1 ' apparecchiatura 
comprendendo : 

- una prima tavola rotante di supporto per una 
pluralita di matrici di stampaggio inferiori angolar- 
mente distanziate tra loro; 

- una seconda tavola rotante di supporto per una 
corrispondente pluralita di gruppi di iniezione, in cui 
ciascun gruppc dx iniezione comprende un bicchiere di 
contenimento del metallo fuso ed un punzone di spinta; 

ed in cui ciascun gruppo di iniezione e mobile as- 
sialmente rispetto alia tavola di supporto tra una po- 
sizione abbassata di disimpegno ed una posizione solle- 
vata di impegno contro una matrice inferiore che si 
trova in corrispondenza della postazione centrale di 
iniezione ; 

- mezzi indicizzati di comando per far ruotare a 
passi, in successione, dette prima e seconda tavola; 

1' apparecchiatura comprendendo altresi : 

- mezzi di raf f reddamento delle matrici inferiori; 

- mezzi di aggancio disimpegnabili , per agganciare 
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ciascuna materozza mediante il punzone in corrisponden- 
za di detta postazione centrale di iniezione; e 

primi e secondi mezzi di comando azionabili selet- 
tivamente per sollevare in sequenza ciascun gruppo di 
iniezione contro una matrice inferiore, ed il punzone 
in corrispondenza della postazione di iniezione, nonche 
per abbassare in sequenza il punzone e il gruppo di i- 
niezione, causando dapprima lo sfilamento della mate- 
rozza dalla matrice inferiore ed il suo arretramento 
nel bicchiere di iniezione, e successivamente 
l'abbassamento del gruppo di iniezione. 
BREVE DESCRIZIONE DEI DISEGNI 

Queste ed ulterior! caratteristiche secondo la 
presente invenzione, risulteranno maggiormente dalla 
descrizione che segue con riferimento ai disegni alle- 
gati, in cui: 

Fig. 1 rappresenta una vista frontale 
dell' apparecchiatura di stampaggio per presso-f usione 
di rotori elettrici a gabbia; 

- Fig. 2 mostra un particolare ingrandito di Fig. 
1, in cui un gruppo di iniezione posto nella postazione 
centrale di iniezione e rappresentato serrato contro 
una corrispondente matrice di stampaggio inferiore; 

~ Fig. 3 mostra lo stesso particolare di Fig. 2, 
con il punzone di spinta in posizione arretrata e la 
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materozza portata all'interno del bicchiere di iniezio- 

/<5" 

ne; [Uj 

- Fig. 4 mostra lo stesso particolare di Fig. 2)0 
con il bicchiere del gruppo di iniezione in posizione 
abbassata; 

- Fig. 5 rappresenta un gruppo di iniezione in 
corrispondenza della postazione di rimozione della ma- 
terozza; 

- Fig. 6 mostra un altro particolare ingrandito di 
Fig. 1, in cui sono rappresentati il rotore con le ri- 
spettive matrici di stampaggio, nonche i cilindri di 
sfilamento e di distacco del rotore dalla matrice supe- 

ricre ; 

- Fig. 7 rappresenta un particolare ingrandito di 
Fig. 6 in cui e mostrata la disposizione dei pistoni 
dei cilindri centrali di sfilamento e di distacco del 
rotore dalla matrice superiore; 

- Fig. 8 rappresenta un altro particolare ingran- 
dito di Fig. 6, in cui sono mostrati il rotore e le ma- 
trici di stampaggio; 

- Fig. 9 rappresenta una vista in sezione trasver- 
sale di una matrice di stampaggio inferiore; 

- Fig. 10 rappresenta in una vista dall'alto le 
tavole rotanti di supporto per le matrici di stampaggio 
ihferiori e per i gruppi di iniezione; 
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- Fig. 11 rappresenta lo schema idraulico di co- 
mando dell' apparecchiatura di stampaggio di Fig. 1. 
DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELL' INVENZIONE 

Le caratteristiche generali della presente inven- 
zione verranno illustrate qui di seguito attraverso un 
esempio di realizzazione . 

Come mostrato nella figura 1, 1' apparecchiatura a 
pressa verticale per lo stampaggio per presso-f usione 
di rotori elettrici a gabbia di circolazione della cor- 
relate comprende un telaio 10 di supporto, ad esempio 
del tipo a spalle in carpenteria metallica, per una 
prima tavola rotante 11, rispettivamente per una secon- 
da tavola rotante 12, la prima tavola 11 essendo in po- 
sizione sovrastante e parzialmente sovrapposta alia se- 
conda tavola rotante 12. La prima tavola 11 supporta 
una pluralita di matrici di stampaggio inferiori 14, 
mentre la seconda tavola 12 supporta una corr ispondente 
pluralita di gruppi di iniezione 13. 

Ciascun gruppo di iniezione 13 e mobile assialmen- 
te rispetto alia tavola 12 stessa tra una posizione ab- 
bassata ed una posizione sollevata contro una matrice 
inferiore 14 in corrispondenza di una postazione cen- 
trale di iniezione. 

I rotori elettrici R del tipo sopra citato com- 
prendono un pacco di lamierini magnetici P ed una gab- 
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bia di circolazione della corrente formata da una plu- 
rality di barre che si estendono longitudinalmente, in 
cave del rotore, tra anelli estremi di corto circuito. 

Ciascuna tavola 11 e 12 e comandata a ruotare a 
passi in sincronismo tramite rispettivi mezzi indiciz- 
zati di comando a motore 15 e 16, in modo da far ruota- 
re ed arrestare in sequenza ciascun gruppo di iniezione 
13 assialmente allineato ad una corrispondente matrice 
inferiore di stampaggio 14, e ad una matrice di stam- 
paggio superiore 17 secondo un asse verticale 
dell' apparecchiatura, in corrispondenza della postazio- 
ne centrale di iniezione del metallo fuso. 

Per ri-durre ie soiieci tazioni suiia tavola roiante 
superiore 11, le matrici inferiori 14 sono supportate 
in modo oscillante dalla stessa tavola 11, in modo da 
consentire un breve movimento verticale verso la matri- 
ce superiore 17 della pressa di stampaggio. 

Cio e consentito dal fatto che ogni matrice infe- 
riore 14 presenta, come illustrato in figura 9, una 
flangia anulare 63 che poggia contro uno spallamento 
anulare 64 di una sede nella stessa tavola rotante 11. 
La flangia anulare 63 ha uno spessore inferiore 
all'altezza della sede, in modo da avere una piccola 
luce 65 rispetto ad un anello di arresto 66 leggermente 



16 



IL MAS 
ING. LUIG 




•ARIO 
3LOBERTI 



sporgente dalla tavola 11, per permettere il suddetto 
movimento verticale . 

La matrice di stampaggio superiore 17 e supportata 
da un'unita di sollevamento e di abbassamento 18, a sua 
volta collegata al telaio 10 dell ' apparecchiatura , il 
quale si prolunga verso l'alto oltre alle tavole rotan- 
ti 11 e 12. 

Le tavole rotanti 11 e 12 presentano preferenzial- 
mente una forma a croce di malta, come mostrato in fi- 
gura 10, con quattro bracci; uguali, diametralmente op- 
posti per supportare un corrispondente numero di matri- 
ci di stampaggio inferiori 14, r ispett ivamente di grup- 
pi di iniezione 13. 

La tavola rotante inferiore 12 e conformata per 
supportare, angolarmente distanziati di 90°, quattro 
gruppi di iniezione 13, ciascuno comprendente un bic- 
chiere di iniezione 19 per il contenimento del metallo 
fuso ed un punzone di spinta 20 mobile assialmente nel 
bicchiere 19 . 

Corrispondentemente, la tavola rotante superiore 
11 supporta quattro matrici inferiori 14 di stampaggio, 
angolarmente distanziate di 90°. 

Ciascun bicchiere di iniezione 19, nella postazio- 
ne centrale di iniezione, e mobile tra una posizione 
sollevata, mostrata in figura 2, in cui risulta spinto 
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a contatto contro una matrice inferiore 14 della tavola 
rotante 11, ed una posizione abbassata, mostrata nella 
figura 4, in cui il bicchiere 19 risulta distanziato 
dalla tavola 11 sovrastante. 

Ciascun bicchiere 19 risulta guidato nel suo movi- 
mento verticale da un cannotto di guida 21 che si pro- 
tende verso il basso dalla tavola rotante 12. 

La parte inferiore di ciascun bicchiere 19 e col- 
legata con una pluralita di colonne verticali 22, ad 
esempio quattro, disposte in corrispondenza degli spi- 
goli di un quadrato, le quali terminano alle loro e- 
stremita con una flangia 23 di forma sostanzialmente 
quadra, atta ad impegnarsi durante la rotazione delia 
tavola inferiore 12, con un organo di aggancio fisso 
24; tale organo di aggancio fisso 24 comprende due 
staffe 25 portate all ' estremita superiore di una busso- 
la di sostegno 26 collegata con dei primi mezzi di co- 
mando attraverso una piastra di supporto 27 che si e- 
stende lateralmente alia base della stessa bussola di 
sostegno 26. 

I primi mezzi di comando comprendono due cilindri 
idraulici 28' e 28'' paralleli tra loro e disposti sim- 
metricamente rispetto all'asse verticale 

dell' apparecchiatura, in posizione sottostante alia 
piastra 27; tali cilindri idraulici 28', 28'' collegano 
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il telaio dell' apparecchiatura 10 con le estremita la- 
terali della piastra di supporto 27 dell'organo di ag- 
gancio fisso 24 per i gruppi di iniezione 13. 

Internamente a ciascun bicchiere di iniezione 19 
scorre un punzone di spinta 20, il cui stelo 20' termi- 
na con una testa allargata 29 che a sua volta si impe- 
gna, durante la rotazione della tavola 12, con un orga- 
no di aggancio mobile 30 collegato con secondi mezzi di 
comando . 

La parte superiore del punzone di spinta 20 preve- 
de mezzi di aggancio e di estrazione di una materozza 
che si forma in cavita della matrice inferiore 14 per 

la soiidif icazione del metailo precedentemente inietta- 
to. 

Preferenzialmente, i mezzi di aggancio della mate- 
rozza comprendono almeno una cava a coda di rondine 
20'' all' estremita anteriore del punzone 20, con profi- 
lo radiale divergente o convergente. 

L'organo di aggancio mobile 30 e portato 
all' estremita superiore di uno stelo 31 di secondi mez- 
zi di comando, in particolare un cilindro idraulico di 
comando 32 supportato al di sotto della piastra 27 in 
posizione centrale tra i due cilindri 28', 28'' dei pri- 
mi mezzi di comando. 
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I primi mezzi di comando 28', 28'' risultano in 
particolare posizionati lateralmente ed alia stessa al- 
tezza dei second! mezzi di comando dei gruppi di inie- 
zione 13, consentendo percio di migliorare l'ergonomia 
dell' apparecchiatura di stampaggio, in quanto si ottie- 
ne una consistente riduzione dell'altezza generale 
dell' apparecchiatura, nonche un abbassamento della po- 
sizione delle tavole rotanti 11 e 12, agevolando in tal 
modo gli interventi da parte degli operatori. 

L'unita di sollevamento e di abbassamento 18 della 
matrice superiore 17 di stampaggio supporta in modo mo- 
bile anche una bussola di contenimento 33 del rotore 
elettrico, che con la stessa ma trice superiore 17 e con 
la matrice di stampaggio 14 inferiore definiscono nel 
complesso uno stampo di iniezione del metallo fuso. 

Ciascuna matrice inferiore 14, e corrispondente- 
mente la matrice superiore 17, puo comprendere una o 
piu cavita interne per la formazione di un numero cor- 
rispondente di rotori; in particolare, per rotori di 
piccole dimensioni, ad esempio di 30 mm, e possibile 
prevedere fino a quattro cavita per ogni matrice infe- 
riore 14, mentre per rotori di maggiori dimensioni, ad 
esempio di 60 mm, e prevista una sola cavita. 

L'unita di sollevamento e di abbassamento 18, come 
evidenziato helle figure 6, 7 e 8, comprende un organo 
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scorrevole 34 di supporto della bussola di contenimento 
33, il quale e mobile verticalmente lungo una sede di 
scorrimento ricavata in una traversa superiore 10' del 
telaio di supporto 10. 

L'organo scorrevole 34 e a sua volta collegato con 
mezzi di sfilamento del rotore dalla bussola di conte- 
nimento 33, che comprendono dei primi mezzi di attua- 
zione lineari, quali un cilindro idraulico 35 di sfila- 
mento avente un pistone 36 ed uno stelo 37, entrambi 
cavi, quest' ultimo essendo collegato ad un'estremita 
inferiore con la matrice superiore 17 di stampaggio. 

II corpo del cilindro 35, attraverso una flangia 
superiore 36, costituisce un elemento di collegamento 
tra l'organo scorrevole 34 di supporto della bussola 33 
e secondi mezzi di sfilamento; questi ultimi comprendo- 
no due cilindri idraulici 39', 39'', che a loro volta 
sono collegati con la traversa 10' del telaio 10, supe- 
riormente ad essa. 

Le cavita interne al pistone 36 ed alio stelo 37 
costituiscono la sede di scorrimento per dei mezzi di 
distacco del rotore dalla matrice superiore 17; tali 
mezzi comprendono un organo di spinta che si estende 
coassialmente ai mezzi di sfilamento 35, costituito da 
uno stelo 41 mobile assialmente all' interno dello stelo 
cavo 37 del cilindro di sfilamento 35; lo stelo 41 e 
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collegato ad un' estremita con un pistone 40 di un ci- 
lindro a semplice effetto, e dall'altro lato con un e- 
lemento di contatto 42, ad esempio un elemento a tazza 
rovesciata, agente sul pacco di lamierini P del rotore. 

Sono inoltre previsti dispositivi di bloccaggio 
laterali 43 per bloccare l'organo scorrevole 34, e di 
conseguenza la bussola di contenimento 33, quando viene 
serrata contro la matrice di stampaggio inferiore 14, 
in particolare durante la fase di iniezione del metallo 
f uso . 

L'apparecchiatura di stampaggio comprende inoltre 
mezzi di sostegno della prima tavola rotante 11, posti 
in corrispondenza dell ' estremita della tavola 11 rivoi- 
ta verso la matrice di stampaggio superiore 17, in modo 
da contrastare le eventual! resistenze che il pacco di 
lamierini sviluppa in fase di inserimento nella bussola 
di contenimento 33, nonche il peso proprio dei compo- 
nent! mobili dell'unita di sollevamento 18 in fase di 
espulsione del rotore dalla bussola di contenimento 33; 
tali mezzi di sostegno sono ad esempio sotto forma di 
un braccio verticale 44 collegato alia traversa 10' del 
telaio 10, avente all' estremita inferiore un elemento a 
forcella 45 rivolto verso la tavola 11, in modo da im- 
pegnarsi con essa per sostenerla. 
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1/ apparecchiatura comprende altresi mezzi di cir- 
colazione forzata di un fluido di raf f reddamento della 
matrice inferiore 14, idonei a consentire una piu effi- 
cace dispersione del calore, ottenendo cosi una rapida 
solidif icazione del metallo fuso iniettato. In partico- 
lare, ciascuna matrice inferiore 14 prevede un canale 
interno 46 di circolazione di un fluido di raffredda- 
mento alimentato da una sorgente di fluido in pressione 
47, attraverso un giunto rotante, non rappresentato, in 
modo da accelerare la solidif icazione della materozza 
per poterne anticipare il piu possibile il distacco e 
1' estrazione dalla matrice inferiore 14. 

Per faciiitare ii raf f reddamento del rotore, anche 
la bussola di contenimento 33 presenta canali di circo- 
lazione di un fluido, non rappresentati , in grado di 
condizionarne la temperatura, senza pero abbassarla ec- 
cessivamente, in modo da non comprometterne le caratte- 
ristiche metallurgiche . 

1/ apparecchiatura di stampaggio sopra descritta 
consente una notevole riduzione dei tempi ciclo, e con- 
seguentemente un aumento della produzione, grazie ad un 
procedimento appositamente studiato per sfruttare le 
caratteristiche della stessa apparecchiatura. 

In particolare, i quattro gruppi di iniezione 13 
supportati dalla seconda tavola rotante 12 possono es- 
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sere portati sequenzialmente in postazioni di lavoro 
Al, A2, A3 e A4 , in cui vengono svolte contemporanea- 
mente le seguenti operazioni: 

Al - in questa postazione si effettua 
1' alimentazione nel bicchiere 19 di una quantita dosata 
di metallo fuso, prelevandolo da un forno fusorio, non 
mostrato, posto accanto all' apparecchiatura di stampag- 
gio; 

A2 - in questa postazione, sfruttando la rotazione 
della stessa tavola 12, avviene dapprima 1'aggancio di 
ciascun bicchiere 19 e del punzone 20 con i rispettivi 
cilindri idraulici di comando 28' ,28'' e 32, quando 
giunge in asse con i'unita di soilevamento 18 delia ma- 
trice superiore di stampaggio 17; in A2 avviene altresi 
il soilevamento del bicchiere 19 contro una matrice in- 
feriore 14 in posizione sovrastante, e conseguentemente 
il trasferimento del metallo fuso all'interno dello 
stampo tramite il soilevamento del punzone 20, iniet- 
tandolo attraverso rispettivi canali nella matrice di 
stampaggio inferiore 14; infine, trascorso un tempo di 
raf f reddamento prefissato, si effettua 1 ' arretramento 
del punzone 20 e 1' abbassamento del bicchiere di inie- 
zione 19, secondo una precisa modalita piu avanti illu- 
strata, per effettuare il distacco della materozza 48 
formata dal materiale metallico solidificato che rimane 
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nei canali di iniezione della matrice inferiore 14, ri- 
spettivamente per disimpegnare il bicchiere 19 dalla 
matrice inferiore 14; 

A3 - si effettua la rimozione della materozza 48 
dal punzone di spinta 20 e lo scarico su uno scivolo 49 
mediante un organo laterale di spinta 50 azionato da un 
proprio cilindro idraulico 50' , mostrato in f igura 5 
ribaltato lateralmente per esigenze di rappresentazio- 
ne; 

A4 - si effettuano le operazioni di pulizia e di 
lubrif icazione di ciascun bicchiere di iniezione 19, 
prima di farlo ritornare nella postazione di riempimen- 
to Al. 

Corrispondentemente, le matrici inferiori 14 por- 
tate dalla prima tavola rotante 11 possono essere por- 
tate sequenzialmente nelle varie postazioni di lavoro 
Bl, B2, B3 e B4, nelle quali vengono svolte contempora- 
neamente le seguenti operazioni: 

Bl- carico sulla matrice 14 di un pacco di lamie- 
rini P, prelevandolo da un convogliatore 51 mediante un 
braccio rotante 52; 

B2 - in questa postazione, un pacco di lamierini P 
precedentemente caricato viene racchiuso nella bussola 
di contenimento 33, tramite un abbassamento dell'unita 
di sdllevamehto 18 che supporta la stessa bussola 33 e 
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la matrice di stampaggio superiore 17, in modo da for/1 

I co 

mare con la matrice inferiore 14 uno stampo di iniezi<p5 
ne del metallo fuso; \ 

B3 - in questa postazione i rotori stampati R, do- 
po essere stati espulsi dalla matrice inferiore 14 me- 
diante un opportuno cilindro di espulsione 62, vengono 
prelevati da un braccio rotante 53 per essere deposita- 
ti su un convogliatore 54 posto su un lato opposto 
dell' apparecchiatura a quello del convogliatore di ali- 
mentazione dei pacchi di lamierini P; 

B4 - viene eseguita una fase finale di pulizia e 
di lubrif icazione delle matrici inferiori 14 dopo lo 
scarico dei rotori stampati R. 

La limitazione dei tempi del ciclo produttivo si 
consegue principalmente nelle fasi di distacco ed eli- 
minazione della materozza 48; in particolare, in corri- 
spondenza delle postazioni centrali di iniezione A2 e 
B2, si ha che, una volta iniettato il metallo fuso nel- 
le cave del rotore e nelle cavita delle matrici di 
stampaggio 14,17, questo viene fatto raffreddare rapi- 
damente condizionando la temperatura della matrice in- 
feriore 14, facendo circolare in modo forzato un fluido 
di raf f reddamento nel canale interno 46 alia stessa ma- 
trice 14; da cio si ottiene un pronto ritiro del metal- 
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lo che agevola la successiva estrazione della stessa 
materozza 48 dalla matrice inferiore 14. 

Per facilitare il movimento del punzone 20 
all' interne del bicchiere 19, anche la loro temperatura 
viene condizionata mediante fluido di raf f reddamento 
fatto circolare in opportuni canali non rappresentati . 

Successivamente si comanda un arretramento del 
punzone di spinta 20, come illustrato in figura 3, tra- 
mite 1 ' azionamento del cilindro idraulico 32, in modo 
da separare per rottura la materozza 48 dall'anello di 
corto circuito del rotore R, continuando poi il movi- 
mento di arretramento fino a sfilarla dalla matrice in- 
feriore 14 e portarla all'interno del bicchiere di i- 
niezione 19. 

Viene comandato altresi un abbassamento del bic- 
chiere di iniezione 19, come illustrato in figura 4, 
azionando i cilindri idraulici 28' e 28'', in modo da 
disimpegnarlo dalla matrice inferiore 14, e consentire 
cosi la rotazione delle tavole 11 e 12. Tale abbassa- 
mento del bicchiere di iniezione 19 pud avvenire con- 
temporaneamente o successivamente all ' arretramento del 
punzone 20, ed e dell'ordine di pochi millimetri, pre- 
feribilmente tra 1 e 10 mm, consentendo percio un rapi- 
do movimento dello stesso bicchiere di iniezione 19. 
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In questo modo, e possibile poi ruotare la seconda 
tavola 12 in modo da portare il gruppo di iniezione 13 
dalla postazione A2 alia postazione A3, per effettuare 
la rimozione e lo scarico della materozza 48. 

In corrispondenza di tale postazione di rimozione 
della materozza 48, come illustrato in figura 5, sono 
previsti mezzi di azionamento, quali un cilindro di e- 
spulsione 55 collegato con un secondo organo di aggan- 
cio fisso 56 avente due staffe 57 atte ad impegnarsi 
con la flangia 23 di ciascun gruppo di iniezione 13 du- 
rante la rotazione della tavola 12. 

Analogamente, la testa allargata 29 collegata al 
punzone di spinta 20 a sua volta si impegna, durante la 
rotazione della tavola 12, con un secondo organo di ag- 
gancio mobile 58 collegato con lo stelo del cilindro di 
espulsione 55, il quale e mobile tra una posizione a- 
vanzata ed una posizione arretrata. 

Percio il cilindro di espulsione 55 pud essere co- 
mandato in modo da sollevare il punzone 20. fino a e- 
strarre la materozza 48 dal bicchiere di iniezione 19, 
consentendo all' organo di laterale di spinta 50 di ri- 
muovere la materozza 48, facendola scorrere lateralmen- 
te fino a sganciarsi dai mezzi di aggancio a coda di 
rondine 20' ' . 
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Per agevolare i'impegno e/o il disimpegno .tra la 
testa allargata 29 del punzone 20 e il secondo organo 
di aggancio mobile 58, in corrispondenza della sua po- 
sizione arretrata, sono previsti mezzi elastici di rea- 
zione 59, ad esempio una molla elicoidale, agenti sullo 
stesso organo di aggancio mobile 58, i quali ne provo- 
cano un lieve avanzamento, limitando lo strisciamento e 
di conseguenza l'usura tra la stessa testa 29 e 
1' organo di aggancio 58. 

Una volta che il metallo fuso si e solidif icato, 
il rotore viene espulso dalla bussola di contenimento 
33 esercitando una prima spinta verso il basso sul ro- 
tore R, consentendo un libero scorrimento verso l'alto 
della bussola di contenimento 33. 

Successivamente viene distaccato l'anello di corto 
circuito del rotore dalla matrice superiore 17 eserci- 
tando una seconda spinta assiale verso il basso sul 
pacco di lamierini P attraverso 1 ' azionamento dei mezzi 
di distacco del rotore, causando un abbassamento del 
pistone 40 a cui e collegato 1'elemento di contatto 42. 

Viene poi continuato il movimento verso l'alto 
della bussola 33 azionando i cilindri idraulici 39' e 
39'', in modo da poter ruotare la tavola superiore 11, 
per portare il rotore verso la postazione B3, ed effet- 
tuare la fase di scarico. 
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Le rasi del procedimento vengono ripetute ciclica- 
mente per stampare ulteriori rotori, facendo ruote 
passi, o in modo indicizzato, e in sincronismo la tav 
la 12 di supporto dei gruppi di iniezione 13 e la tavo- 
la 11 di supporto delle matrici inferiori 14, effet- 
tuando contemporaneamente in ciascuna delle postazioni 
di lavoro Al, A2,A3 e A4 , e delle postazioni Bl, B2, B3 
e B4 le rispettive operazioni sopra descritte. 

In figura 10 e rappresentato lo schema idraulico 
di comando dell' apparecchiatura di stampaggio, in cui 
ciascun cilindro idraulico di comando e comandato da 
una rispettiva elettrovalvola 60A-60H che riceve segna- 
li di consenso da una unita elettronica di controllo 
CPU programmata per gestire il f unzionamento ciclico 
dell' apparecchiatura . 

In particolare, una centralina idraulica 61 forni- 
see un fluido in pressione alle diverse elettrovalvole 
60A-60H, le quali, in base ai segnali ricevuti dalla 
CPU, comandano il f unzionamento dei cilindri idraulici 
dell' apparecchiatura . 

La CPU a sua volta acquisisce dei segnali indiciz- 
zati di consenso dalle tavole rotanti 11 e 12, in modo 
da poter coordinare i vari movimenti tra loro. 

La CPU tra l'altro e programmata per comandare i 
primi mezzi di comando 28' e 28'' del bicchiere di i- 
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niezione 19, nonche i secondi mezzi di comando 32 del 
punzone di spinta 20, per causare selettivamente il di- 
stacco della materozza dal rotore ed il suo sfilamento 
dalla matrice inferiore 14 mediante un arretramento del 
punzone di spinta 20 nel bicchiere di iniezione 19, e 
per causare altresi un abbassamento del bicchiere di 
iniezione 19 per disimpegnarlo dalla matrice inferiore 
14 . 



Le seguenti due tabelle comparative, ricavate ri- 
spettivamente da prove effettuate su una pressa verti- 
cale secondo 1' invenzione, e su una pressa orizzontale 
convenzionale, evidenziano come 1' apparecchiatura di 

stampaggio secondo 1' invenzione sia altamente competi- 



tiva rispetto ad una pressa orizzontale convenzionale. 



Pressa verticale secondo I'invenzione 


Forza di chiusura ( 


Diametro ro- 


Numero cavi- 


Tempo di ciclo 


Tempo per 


tonn.) 


tore (mm) 


ta ( n°) 


( sec. ) 


ogni rotore 










(sec.) 


25 


25-35 


4 


9 


2,25 


25 


40-45 


2 


9 


4,5 


25 


45-70 


1 


9 


9 


35 


60-90 


1 


12 


12 


50 


75-120 


1 


15 -25 


15-25 


100 


125- 180 


1 


30-45 


30-45 




Pressa orizzontale convenzionale 


Forza di chiusura ( 


Diametro ro- 


Numero cavi- 


Tempo di ciclo 


Tempo per 


tonn.) 


tore (mm) 


ta(n°) 


( sec. ) 


ogni rotore 










(sec.) 


300 


25-35 


12- 14 


35-40 


2,5-3,3 


300 


40-50 


6-8 


40-45 


5-7,5 


400 


55-70 


6 


45-50 


7,5 - 8,3 


500 


60-90 


4 


45-55 


11,25-13,75 


600 


95 - 120 


2 


60 - 70 


30 - 35 


600 


125- 180 


1 


70-100 


70-100 
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Infacci, a parita di diametro del rotore da pro- 
durre, i tempi di realizzazione di ogni rotore impiega- 
ti dalTapparecchiatura secondo 1'invenzione sono equi- 
valent! a quelli della pressa orizzontale per rotori di 
piccolo diametro, e sensibilmente inferiori per i roto- 
ri di maggiori dimensioni. 

Per cui considerando i minori investimenti neces- 
sari per l'acquisto di una pressa verticale secondo 
1'invenzione rispetto ad una pressa orizzontale, i mi- 
nori ingombri e la maggiore ergonomia per gli operato- 
rs un' apparecchiatura a pressa verticale secondo 
1'invenzione risulta altamente competitiva rispetto sia 
alle presse vertical! convenzionali , sia alle presse 
orizzontali . 

Quanto e stato detto e mostrato con riferimento ai 
disegni allegati, e stato dato a puro titolo esemplifi- 
cativo ed illustrativo delle caratteristiche generali 
dell' invenzione, nonche di alcune sue forme di realiz- 
zazione preferenziali; pertanto altre modifiche e va- 
rianti al procedimento, nonche all ' apparecchiatura di 
stampaggio per presso-f usione di rotori elettrici sono 
possibili, senza con cio allontanarsi da quanto riven- 
dicato . 
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R I VEN DICAZIONI 



1. 



Apparecchiatura di stampaggio per presso- 



fusione di gabbie metalliche di circolazione della cor- 
rente per rotori elettrici, in cui la gabbia comprende 
una pluralita di barre che si estendono longitudinal- 
mente in cave del rotore, tra anelli estremi di corto 
circuito, che vengono stampati tra una matrice superio- 
re (17) ed una matrice inferiore (14) in corrispondenza 
di una postazione centrale di iniezione, 
1 ' apparecchiatura comprendendo : 

- una prima tavola rotante (11) di supporto per 
una pluralita di matrici di stampaggio inferiori (14) 
angola rmente distanziate tra lore; 

- una seconda tavola rotante (12) di supporto per 
una corrispondente pluralita di gruppi di iniezione 

(13) , in cui ciascun gruppo di iniezione (13) comprende 
un bicchiere (19) di contenimento del metallo fuso ed 
un punzone di spinta (20) ; 

ed in cui ciascun gruppo di iniezione (13) e mobi- 
le assialmente rispetto alia tavola di supporto (12) 
tra una posizione abbassata di disimpegno ed una posi- 
zione sollevata di impegno contro una matrice inferiore 

(14) che si trova in corrispondenza della postazione 
centrale di iniezione; 

- mezzi indicizzati di comando (15/16) per far 
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ruotare a passi, in successione, dette prima e seconda 
tavola (11, 12) ; 

1' apparecchiatura comprendendo altresi : 

- mezzi di raf f reddamento (46,47) delle matric 
inf eriori ( 14 ) ; 

- mezzi di aggancio (20'') disimpegnabili , per ag- 
ganciare ciascuna materozza (48) mediante il punzone 
(20) in corrispondenza di detta postazione centrale di 
iniezione; e 

- primi e secondi mezzi di comando (28' , 28' ' , 32) 
azionabili selettivamente per sollevare in sequenza 
ciascun gruppo di iniezione (13) contro una matrice in- 
feriore (14), ed il punzone (20) in corrispondenza del- 
la postazione di iniezione, nonche per abbassare in se- 
quenza il punzone (20) e il gruppo di iniezione (13), 
causando dapprima lo sfilamento della materozza (48) 
dalla matrice inferiore (14) ed il suo arretramento nel 
bicchiere di iniezione (19), e successivamente 
1' abbassamento del gruppo di iniezione (13). 

2. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui e compresa 
una unita elettronica di controllo (CPU) programmata 
per comandare detti primi e secondi mezzi di comando 
(28' , 28' ' , 32) per causare in successione il distacco e 
lo sfilamento della materozza (48) dalla matrice infe- 
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riore (14) e il suo arretramento nei bicchiere di inie- 
zione (19) mediante un movimento di arretramento del 
punzone di spinta (20) , nonche un disimpegno del bic- 
chiere di iniezione (19) dalla matrice inferiore (14). 

3. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui il rotore e 
alloggiato in una bussola di contenimento della matrice 
superiore (17), 1' apparecchiatura comprendendo mezzi di 
distacco (40,41,42) del rotore dalla matrice superiore 
(17) e mezzi di sfilamento (36, 39' , 39' ' ) dello stesso 
rotore dalla bussola di contenimento (33) della matrice 
superiore ( 17 ) . 

A . Apparecchiatura di stampaggio per pre s so- 
fusione secondo la rivendicazione 3, in cui detti mezzi 
di distacco (40,41,42) del rotore comprendono un organo 
di spinta (41) che si estende coassialmente ai mezzi di 
sfilamento (36, 39' , 39' ' ) del rotore. 

5. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 4, in cui detto orga- 
no di spinta (41) e azionato da un cilindro a semplice 
ef f etto . 

6. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 3, in cui detti mezzi 
di sfilamento ( 36, 39' , 39' ' ) del rotore dalla bussola di 
contenimento (33) comprendono primi e secondi mezzi di 
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attuazione lineare (36, 39' , 39' ' ) , agenti in successio- 
ne, e dal fatto che detta unita di controllo (CPU) e 
programmata per azionare in successione detti primi e 
secondi mezzi di attuazione, per lo sfilamento del ro- 
tore . 

7. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui ciascun 
bicchiere di iniezione (19) e il punzone di spinta 
(20), in corrispondenza di una postazione di rimozione 
e scarico delle materozze (48), si impegnano con un or- 
gano di aggancio fisso (56), rispettivamente con un or- 
gano di aggancio mobile (58) tra una posizione avanzata 
ed una posizione arret rata , operat ivamente collegato 
alio stelo di un cilindro di espulsione (55), 
1' apparecchiatura comprendendo mezzi elastici di rea- 
zione (59) agenti sull'organo di aggancio mobile (58) 
in corrispondenza di detta posizione arretrata 
dell'organo di aggancio mobile (58) suddetto per 
l'impegno e il disimpegno dell'organo di aggancio mobi- 
le (58) con il punzone (20). 

8. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui sono com- 
presi dispositivi (43) di bloccaggio della bussola di 
contenimento (33) del rotore (R) . 

9. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
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fuaiuae secondo la rivendicazione 1, in cui detti mezzi 
di aggancio (20'') della materozza (48) comprendono una 
cava a coda di rondine all ' estremita anteriore del pun- 
zone (20) . 

10. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui detti primi 
mezzi di comando (28', 28") dei gruppi di iniezione 

(13), sono posizionati lateralmente ed alia stessa al- 
tezza dei secondi mezzi di comando (32) dei punzoni 

(20) dei gruppi di iniezione (13). 

11. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 1, in cui le matrici 
inferior! (14) sono supportate in modo oscillante dalla 
prima tavola rotante (11) per un breve movimento verti- 
cale verso la matrice superiore (17) della pressa di 
stampaggio . 

12. Apparecchiatura di stampaggio per presso- 
fusione di rotori elettrici del tipo comprendente un 
pacco di lamierini magnetici (P) ed una gabbia di cir- 
colazione della corrente formata da una pluralita di 
barre che si estendono longitudinalmente in cave del 
rotore, tra anelli estremi di corto circuito, 
1 ' apparecchiatura comprendendo : 

- una matrice superiore (17) in una postazione 
centrale di iniezione; - - 
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- una prima cavola rotante (11 J di supporto per 
una pluralita di matrici di stampaggio inferiori (14); 

- una seconda tavola rotante (12) di supporto per 
una corrispondente pluralita di gruppi di iniezion 
(13), ciascun gruppo di iniezione (13) comprendendo un 
bicchiere (19) di contenimento del metallo fuso ed un 
punzone di spinta (20) mobile; 

ciascun gruppo di iniezione (13) essendo mobile 
assialmente rispetto alia stessa tavola di supporto 

(12) tra una posizione abbassata ed una posizione sol- 
levata contro una matrice inferiore (14) in corrispon- 
denza della postazione centrale di iniezione; 

- attuatori di comando (15,16) per far ruotare 
dette prima e seconda tavola (11,12) a passi per posi- 
zionare sequenzialmente ciascun gruppo di iniezione 

(13) assialmente allineato ad una rispettiva matrice di 
stampaggio inferiore (14) ed alia matrice di stampaggio 
superiore ( 17 ) ; 

- primi mezzi di comando (28', 28") impegnabili e 
disimpegnabili con ciascun singolo gruppo di iniezione 
(13) , nonche secondi mezzi di comando (32) impegnabili 
e disimpegnabili con il punzone di spinta (20) in cor- 
rispondenza di detta postazione centrale di iniezione; 

- mezzi di aggancio e di estrazione (20' ' ) delle 
materozze (48) che si formano nelle matrici inferiori 
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(14), in detta postazione di iniezione, decci mezzi di 
aggancio essendo previsti sul punzone di spinta (20) di 
ciascun gruppo di iniezione (13); e 

- mezzi per la circolazione (46,47) di un fluido 
di raf f reddamento nelle matrici inferiori (14); 

1' apparecchiatura comprendendo inoltre una unita 
elettronica di controllo (CPU) programmata per comanda- 
re detti primi e secondi mezzi di comando (28 ' , 28 ' 9 , 32 ) 
per causare selettivamente il distacco e lo sfilamento 
della materozza (48) dalla matrice inferiore (14) me- 
diante un movimento di arretramento del punzone di 
spinta (20), nonche per causare un abbassamento del 
bicchiere di iniezione (19) , disimpegnandolo dalla ma- 
trice inferiore (14). 

13. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione di rotori elettrici del tipo a gabbia, mediante 
una pressa di stampaggio, caratterizzato dal fatto di 
prevedere : 

- una prima tavola rotante (11) di supporto per 
una pluralita di matrici di stampaggio inferiori (14) 
angolarmente distanziate tra loro; 

- una seconda tavola rotante (12) di supporto per 
una corrispondente pluralita di gruppi di iniezione 
(13), ciascuno dei quali e assialmente allineabile ad 
una matrice di stampaggio inferiore (14) in corrispon- 
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denza di una postazione centrale di iniezione compren- 
dente una matrice superiore (17) ed una bussola di con- 
tenimento (33) del rotore; 

ciascun gruppo di iniezione (13) essendo mobile 
assialmente tra una posizione abbassata ed una posizio- 
ne sollevata contro una matrice inferiore (14) in cor- 
rispondenza di detta postazione centrale di iniezione, 
e comprendendo un bicchiere di contenimento (19) di un 
metallo fuso ed un punzone di spinta (20) dello stesso 
metallo fuso per 1' iniezione del rotore; 

in cui il bicchiere (19) ed il punzone (20) di 
ciascun gruppo di iniezione (13) sono impegnabili e di- 
simpegnabili separ a tan-ante con me z z i di comando 
(28 ' , 28 ' ' , 32 ) , in corrispondenza di detta postazione 
centrale di iniezione; 

il procedimento comprendendo altresi le fasi di : 

- iniettare una quantita dosata di metallo fuso in 
cave del rotore in detta posizione allineata di una ma- 
trice inferiore (.14) con la matrice superiore (17), 

- raffreddare la bussola (33) e le matrici infe- 
riori (14) mediante circolazione forzata di un fluido 
di raf f reddamento e; 

- rimuovere per sfilamento la materozza (48) dalla 
matrice inferiore (14), mediante un primo movimento di 
arretramento del punzone (20) del gruppo di iniezione 
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(13), ed un secondo movimento di abbassamento del bic- 
chiere di iniezione (19) per disimpegnarlo dalla matri- 
ce inferiore (14). 

14. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 13, caratterizzato 
dal fatto di comprendere le fasi supplementari di : 

-espellere il rotore dalla bussola di contenimento 
(33) , esercitando una prima spinta verso il basso sul 
rotore, consentendo un libero scorrimento verso l'alto 
della bussola di contenimento (33); e di 

- distaccare successivamente il rotore dalla ma- 
trice superiore (17) esercitando sullo stesso rotore 
una seconds soints assiale verso il basso. 

15. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 13, caratterizzato 
dal fatto di comprendere una fase addizionale di far 
ruotare la tavola (12) di supporto dei gruppi di inie- 
zione (13) fino a portare in successione ciascun gruppo 
di iniezione (13) nella postazione di rimozione della 
materozza (48 ) . 

16. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 13, caratterizzato 
dal fatto di comprendere una fase addizionale di far 
ruotare la tavola (11) di supporto delle matrici infe- 
riori (14) fino a portare in successione ciascuna ma- 
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trice inferiore (14) in una postazione di scarico ciei 
rotori . 

17. Procedimento per lo stampaggio per presso 
fusione secondo le rivendicazioni da 13 a 16,\ 
caratterizzato dal fatto di ripetere ciclicamente le 
fasi di stampaggio dei rotori, di rimozione e scarico 
delle materozza e di espulsione e scarico dei rotori, 
facendo ruotare a passi, in sincronismo la tavola di 
supporto (12) dei gruppi di iniezione (13) e la tavola 
di supporto (11) delle matrici inferiori (14). 

18. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 13, caratterizzato 
dal fatto che le fasi di arret ramento del punzone di 
spinta (20) e di abbassamento del bicchiere di iniezio- 
ne (19) sono eseguite contemporaneamente . 

19. Procedimento per lo stampaggio per presso- 
fusione secondo la rivendicazione 13, caratterizzato 
dal fatto che le fasi di arretramento del punzone di 
spinta (20) e di abbassamento del bicchiere di iniezio- 
ne (19) sono eseguite in successione. 
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